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Beschreibung 
Vorrichtung zur Bildunq von Stapein 



5 Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bildung von Stapein aus eln- 
zelnen Produkten. Produkte. die direkt aus der Herstellmaschine kom- 
nnen, mussen zu Stapein zusammengefasst werden. Dies geschieht bei- 
spielsweise dadurch. dass die Produkte einzein einer Kette mit Fachun- 
tertellungen zugefQhrt werden. In jedes Fach kommt beispielsweise. ein 
10 einzelnes Produkt zu liegen. Die FScher sind beispielsweise an einer 
Rollenkette befestigt. Am Ende des Transportweges dieser Reihe von 
Fachem werden die Produkte dann quer zur Bewegungsrichtung ausge- 
schoben und bilden dadurch jetzt einen Stapel. Dieser Stapel kann wei- 
terverarbeitet werden, beispielsweise verpackt werden. 
15 

Die Produktzufuhrung geschieht Qber Transportbander. Dabei werden 
die einzelnen Produkte zwischen zwei Riemen eingeklemmt. Der Rie- 
men wird angetrieben, so dass die Produkte dann befOrdert werden. 

20 Damit die Produkte ausgeschoben werden kdnnen, mQssen die Trenn- 
wdnde zwischen den einzelnen Fdcher niedriger sein als es der HOhe 
der Produkte entspricht. Beispielsweise sind die Produkte doppelt so 
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hoch wie die TrennwSnde zwischen den Fachern. Die Obergabe zwi- 
schen der ZufQIireinrlchtung und der sich bewegenden Reihe von FS- 
cliern geschieht, ohne dass die FScher still stehen. Die Produkte werden 
also mit einer gewissen Geschwindigkeit in die F&cher eingebracht Dies 
5 geschieht beispielsweise von oben. Auf dem letzten Tell der Bewegung 
konnen die Produkte aus den genannten GrQnden nicht gefQhrt werden. 
Sie prallen daher mit einer gewissen Geschwindigkeit auf dem Boden 
der FScher auf, was zu einem ZurOckpralien fuhren kann. Da es sich bel 
den Produkten hdufig um solche handelt, die keine exakte Form Oder 
10 GrOBe aufweisen. sondern auch in sich instabil sind, besteht die Gefahr. 
dass bei schnell laufenden Vorrichtungen ein Produkt sein Fach nicht 
trifft. Dann liegt das Produkt oberhalb der Trennw^nde und hindert die 
nachfolgenden Produkte daran, ihr eigenes Fach zu finden. 

15 Diese Problematik tritt insbesondere dann auf. wenn der Zufilhrweg der 
Produkte vertikal verlSuft. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde. eine Vorrichtung zur Bildung 
von Stapein aus Produkten so auszugestalten, dass sie auch bei hohen 
20 Arbeitsgeschwindigkeiten zuverldssig und stdrungsfrei arbeiten kann. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe schl3gt die Erfindung eine Vorrichtung mit 
den im Anspruch 1 genannten Merkmalen vor. Weiterbitdungen der Er- 
findung sind Gegenstand von UnteransprUchen. 

25 

Die ZufOhreinrichtung fQhrt die Produkte hintereinander zu. Die ZufQhr- 
richtung ist dabei im wesentlichen senkrecht angeordnet, kann jedoch 
auch leicht schreig gegenuber einer Senkrechten verlaufen. Von der Ab- 
gabestelle der ZufOhreinrichtung an werden die Produkte ohne FQhrung 
30 durch die ZufOhreinrichtung welter bewegt, wobei sie schon bei Verlas- 
sen der ZufOhreinrichtung eine nicht unbetrachtliche Geschwindigkeit 
haben. Mit dieser Geschwindigkeit fallen sie dann in die Fdcher hinein. 
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In dem Bereich zwischen der Abgabestelie und dem Beginn des Fachs 
werden sie von der von der Erfindung vorgeschlagenen FQhrungseln- 
richtung seitlich gefOhrt, so dass sichergestellt ist, dass die Produkte ihr 
jeweils eigenes Fach finden. Auch ein ZurOckprallen fOhrt nicht dazu, 
5 dass sie ihr Fach verlassen. 



Der Abstand zwischen dem Abgabeende der Zufuhreinrichtung und der 
Oberkante von Trennungen zwischen den Fachern kann in Weiterbil- 
dung Erfindung grolier als die Halfte der Lange der Produkte im Fallrich- 
10 tung gemessen sein. An diesen Stellen greift die Fuhrungseinrichtung 




an. 



Die Fuhrungseinrichtung kann beispielsweise derart ausgebildet sein, 
dass sie mindestens zwei synchron mit der Reihe von FSchern mitbe- 
15 wegte Leitelemente aufweist, die vorzugsweise als Leitschaufein ausge- 
bildet sind. Die Leitelemente brauchen dabei nur im Bereich der Abga- 
bestelie mit den Fachern mitbewegt zu werden. Sobald das Produkt in 
seinem Fach angeordnet ist, konnen die Leitschaufein wieder aus der 
Reihe von Produkten herausgezogen werden. 

20 

insbesondere kann vorgesehen sein. dass die Leitelemente derart an- 
geordnet sind. dass sie eine Verldngerung des der Abgabestelie zuge- 
ordneten Fachs der Reihe von Fachern bilden. Das Fach wird also prak- 
tisch bis zur Abgabestelie verldngert. 
25 

Erfindungsgemdfl kann vorgesehen sein, dass die FQhrungseinrichtung 
derart angeordnet ist, dass sie nur im Bereich der Obergabestelle wirk- 
sam ist. Es ist selbstverstandlich auch mOglich, sie so auszugestalten, 
dass sie noch eine gewisse Strecke hinter der Obergabestelle wirksam 
30 ist, um eine Beruhigung der Produkte zu bewirken. 
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Die FQhrungseinrichtung kann beispielsweise derart ausgebildet sein, 
dass sie als umiaufende Einrichtung ausgebildet ist. Beispielsweise 
kann sie mehrere umiaufende Leitelemente aufweisen. deren Bahn im 
Bereich der Obergabestelle mit dem Weg der Fdcherreihe Qberein- 
5 stimmt. 

Eine Moglichkeit, wie die Leitelemente als umiaufende Elemente aus- 
gestattet sein kdnnen, besteht darin. sie an einer umlaufenden Kette an- 
zubringen. Dabei konnen die Leitelemente so gefiihrt werden, dass das 
10 zwischen zwei Produkten angeordnete Leitelement quer zur Bewe- 
gungsrichtung der Reihe von Faohern heraus bewegt wird. Das jeweils 
andere Leitelement greift ja an dem letzten Produkt eIner Reihe an. so 
dass es schwenkend bewegt werden kann. 

15 Es Ist mOglich. die beiden jeweils einem Fach zugeordneten Leitelemen- 
te der FQhrungseinrichtung so zu justieren, dass das Produkt lelcht ein- 
geklemmt wird. Dadurch lasst sich ein Zuriickspringen vollstSndig ver- 
hindern. 

20 Wenn das Produkt faisch positioniert aus der Herstelllinie kommt und 
dadurch sein Fenster In der unteren Reihe von FSchern verpasst, wird 
es von einem der Leitelemente der FQhrungseinrichtung aus dem Be- 
reich zwischen ZufQhreinrichtung und FSchem heraus geschleudert. 
Dadurch wird verhindert. dass es zu eIner Staubblldung fQhrt. Es treten 
25 dann keine Folgefehler auf. Der einzige Nachtell wSre In einem solchen 
Fall, dass ein Stapel ein Produkt weniger enthdit als geplant. 

Weitere Merkmale, Einzelheiten und VorzQge der Erfindung ergeben 
sich aus der folgenden Beschreibung einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
30 form der Erfindung, den PatentansprQchen und der Zusammenfassung, 
deren Wortlaut durch Bezugnahme zum Inhalt der Beschreibung ge- 
macht wird. sowie anhand der Zeichnung. Hierbei zelgen: 
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Figur 1 schematisch die von der Erfindung vorgeschlagene Vorrichtung 
ohne Produkte; 

5 Figur 2 einen schematischen Schnitt langs Unie II - II in Figur 1 ; 

Figur 3 vereinfacht die Anordnung eines Produkts wShrend der Ober- 
gabe von der Zufuhreinrichtung zu einem Fach. 

10 Figur 1 zeigt in einer vereinfachten Obersicht die verschiedenen Teile 
der von der Erfindung vorgeschlagenen Vorrichtung. Die Vorrichtung zur 
Bildung von Stapein von Produkten enthalt eine Reihe von F3chern 1. 
die durch Trennungen beispielsweise in Form von Trennwanden 2 deft- 
niert sind. Diese Trennwande 2 bilden zwischen sich jeweils ein einzel- 
15 nes Fach zur Aufnahme eines Produkts. Die TrennwSnde 2 werden In 
Richtung des Pfeils 3 bewegt, und zwar kontinuierlich ohne Stillstand. 
Die FScher werden durch einen Boden 4 abgeschlossen. Es ist moglich, 
dass die Trennwande 2 direkt mit dem Boden 4 verbunden sind, so dass 
sich der Boden 4 zusammen mit den Trennwanden 2 bewegt. Ebenfalls 
20 moglich ist es, dass die Trennwande 2 vor Oder hinter der Zeichnungs- 
ebene mit einer Antriebskette verbunden sind und sich unabhSngig von 
dem Boden 4 bewegen. Der Boden 4 kann auch feststehend sein. Dann 
werden die Produkte Ober den Boden 4 geschoben. Wichtig ist, dass die 
Facher 1 zwischen je zwel Trennwanden 2 in Richtung des Pfeils 3 be- 
25 wegt werden. 

Oberhalb der Reihe von Fachern 1 ist eine Zufuhreinrichtung 5 ange- 
ordnet, die einzelne Produkte hintereinander der Reihe von FSchern zu- 
fuhrt. Im dargestellten Beispiel enthalt die ZufOh rein richtung 5 zwel um- 
30 laufende Riemen 6, die vereinfacht dargestellt um zwei Antriebswalzen 
7, 8 herumgefOhrt und von diesen angetrieben werden. Die einander zu- 
gewandten inneren Trums 9 der beiden Riemen 6 bewegen sich beide 
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nach unten. Das untere Ende 10 der ZufQhreinrichtung liegt oberhalb der 
Oberkante 11 der TrennwSnde 2. In diesem Bereich zwischen der Ober- 
kante 11 der TrennwSnde 2 und der Unterseite 10 der ZufQhreinrichtung 
5 ist eine weitere Einrichtung mit einzelnen Leitelementen 12 angeord- 
5 net. Diese Leitelemente 12 bewegen sich in dem Raum zwischen der 
Abgabestelle der ZufQhreinrichtung 6 und der Oberkante 11 der Trenn- 
wande 2. Sie haben eine Hohe, die etwas kleiner ist als der Abstand 
zwischen den beiden genannten Stellen. In dem unterhalb der ZufQhr- 
einrichtung 5 liegenden Bereich bewegen sich die Leitelemente 12 mit 
10 der gleichen Geschwindigkeit wie die Trennwande 2 der Facher 1 . 

Figur 2 zeigt, wie die Leitelemente 12 als Leitschaufein mit Hilfe von 
Schuhen 13 an einer umlaufenden Kette 14 angebracht sind. Die Kette 
14 ist um zwei Zahnrader 15 herum gefuhrt, die um vertikale Achsen 16 
15 verdreht werden kOnnen. Durch die Anordnung der Leitelemente 12 an 
den Schuhen 13 kann dafOr gesorgt werden, dass sich die Leitelemente 
12 mit einer bestimmten Kinematik im Bereich der Obergabestelle zwi- 
schen der ZufQhreinrichtung 6 und der Facherreihe bewegen. Da die 
ZufQhreinrichtung 5 immer das letzte Produkt einer Reihe herbeifuhrt, 
20 kann das in Figur 1 und Figur 2 rechte Leitelemente 12 eine Schwenk- 
bewegung durchfuhren, da es Qber ein leeres Fach verschwenkt wird. 
Das jeweils linke Leitelemente 12 in Figur 1 wird dagegen so gefuhrt, 
dass es sich quer zur Bewegungsrichtung der Reihe von Fdchern nach 
hinten zurQckzieht. Das relativ schnelle Umklappen der Leitelemente 12 
25 kann durch die in Figur 2 schematisch dargestellte Einrichtung erreicht 
werden. Selbstverstdndlich ist es auch mogtich, eine spezielle Kinematik 
noch dadurch zu fordern, dass die Leitelemente 12 in KurvenfOhrungen 
Oder dergieichen eingreifen. 

30 Figur 3 zeigt nun stark vereinfacht und direkt von vorne den Vorgang, 
wie ein zu einem Stapel zusammenzufuhrendes Produkt im Abgabebe- 
reich der ZufQhreinrichtung 5 nach unten bewegt wird. Die Produkte 17 
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werden durch die sich bewegenden Riemen 6 mit einer relativ hohen 
Geschwindigkeit nach unten bewegt und prallen dann auf dem Boden 4 
eines Fachs 1 auf. Figur 3 zelgt den Zustand kurz vor dem Loslassen 
zwischen den Riemen 6 und dem AuftrefFen auf dem Boden 4. Unmittei- 
5 bar oberhalb der Trennwdnde 2 zwischen den einzelnen Fdciiern 1 sind 
die Leitelemente 12 der FUhrungseinrichtung angeordnet. Sie bewegen 
sich mit der gleichen Geschwindigkeit und gegenuber den Trennwanden 
2 ausgerichtet in Richtung des Pfeils 18. Dadurch konnen die Produkte 
17 exakt ihr richtiges Fach finden und es wird verhindert, dass sie eine 
10 StOrung nachfolgender Facher bewirken kGnnen. 

Wie bereits enn^dhnt wurde ist es mOglich. die Leitelemente 12 so zu fQh- 
ren. dass sie enger aneinander herein gerOckt sind. urn dadurch das 
Produkt 17 noch besser zu fQhren und auch gegebenenfalls ein ZurQck- 
15 springen zu verhindern. 
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PatentansprOche 



1 . Vorrichtung zur Bildung von Stapein aus Produkten (17), mit 

1.1 elner im wesentlichen horizontalen kontinuierllch bewegbaren 
Reihe von FSchern (1 ), 

1.2 elner Zufuhreinrichtung (5), die 

1.2.1 einzelne Produkte (17) hintereinander zu einer Abgabestelle ober- 
halb der Reihe von Fachern (1) befordert und 

1.2.2 die Produkte (17) in die Facher (1) fallen ISsst oder wirft, sowie mit 

1.3 einer FQhrungseinrichtung, die 

1.3.1 jeweils ein Produkt (17) zwischen der Abgabestelle der ZufQhrein- 
richtung und dem dem Produkt (17) zugeordneten Fach (1) fQhrt. 

2. Vonichtung nach Anspruoh 1 , bel der der Abstand zwischen dem 
Abgabeende (10) der ZufQhreinrichtung (5) und der Oberkante 
(11) von Trennungen zwischen den FSchern (1) grOller ist als die 
Haifte der LSnge der Produkte (17) in Bewegungsrichtung gemes- 
sen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, bei der die FQhrungseinrich- 
tung mindestens zwei synchron mit der Reihe von Fachern (1) 
mitbewegte Leitelemente (12) aufweist, die vorzugsweise als Leit- 
schaufeln ausgebildet sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, bei der die Leitelemente (12) derart 
angeordnet sind. dass sie eine Verldngerung des der Abgabestel- 
le zugeordneten Fachs (1) der Reihe von FSchern (1) bilden. 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei der 
die FQhrungseinrichtung derart angeordnet ist, dass sie nur im Be- 



P 41771 DE 




reich der Obergabestelle zwischen der ZufOhreinrichtung (5) und 
der FScherreihe wirksam ist. 

6. Vorrlchtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche, bel der 
die FQhrungseinrichtung umlaufend arbeitet. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche, bei der 
die FQhrungseinrichtung mehrere umlaufende Leitelemente (12) 
aufweist, deren Bahn im Bereich der Obergabestelle mit dem Weg 
der Facherreihe Qbereinstimmt. 

8. Vorrlchtung nach einem der AnsprQche 3 bis 7, bei der die Leit- 
elemente (12) derart gefQhrt sind, dass das zwischen zwei Pro- 
dukten angeordnete Leitelement (12) quer zur Bewegungsrichtung 
der Reihe von Fachern heraus bewegt wird. 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 3 bis 8, bei der die Leit- 
elemente (12) an einer Kette (14) angebracht sInd. 
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Zusammenfassung 

Eine Vorrlchtung zur Bildung von Stapein aus Produkten enthSIt zwi- 
schen einer horizontal bewegbaren Reihe von Fdchern und einer vertikal 
arbeitenden ZufQhreinrichtung eine Leitelnrlchtung, die jeweils ein Pro- 
dukt in das diesem zugewiesene Fach leitet. Die FUiirungseinrichtung 
wird im Bereicli der Abgabestelle mit der Reihe von Fachem synchron 
und ausgerichtet mitbewegt. 



